BUNDESRpPUBLIK DEUTSf^l-AND 





Bescheinigung 




Die SMS Schloemann-Siemag AG in Dusseldorf/Deutschland hat eine Patentan- 
meldung unter der Bezeichnung 

"Kompakte Hochofenanlage" 

am 26. Febnjar 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeidung: 



Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
C 21 B 7/00 der Internationalen Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 19. Januar2000 
D e utsches Pat e nt " und Markenamt = 



Der Prasident 

Im Auftrag 



I^Aktenzeichen: 199 08 709.1 




A 9161 

05.90 

n/98 



PATENTANWALTE . HEMMERICH • MOLLER • GROSSE • POLLMEIER • VALENTIN • GIHSKE 



SHS Sch Loemann-S 1 emag AG 
26.02.1999 

37672 



Kompakte HochoferianLage 

^^^^^ Die Erfindung ist auf eine Hochof enanLage gerlchtet mit einem 
^^^^ Hochofen In Schach t of enbauwei se und in f re i s t ehende r 

Konstruktion ohne Gerust sow1e zugeordnete AnLagentelLe wie 
Heipwinderzeugungsan Lage^ MoLLerung und GiephaLLe, zur 
kont inuier I i Chen Verhuttung von zumindest teiluelse 
auf berei teten Eisenerzen zu flussigem Roheisen. 

Derartige Hochofen ohne Gerust sind bekannt. So werden 
beispielsweise in der "Hutte", Taschenbuch fiir 
EisenhuttenLeute^ VerLag von WiLheLm Ernst & Sohn, Berlin 
1961, auf Seite 528 Hochofen ohne Gerust (amer i kani sche 
Bauart) beschrieben, bei denen der Schacht mit einem 
Stah Lblechmante L gepanzert ist und mit einem Tragring von 
Stut zen, get r agen wird, die dicht am Hochofen stehen. 



Die heutige Hochof enanLagetechni k basiert auf dem Design und 
einer An L agenano rdnung, die sich aufgrund der verfugbaren 
Technik und der Logistischen Notwendigkei ten sowohL fur die 
Begichtung des Hochofens mit Rohma t e r i a L 1 en aLs auch fiir den 
Transport der flussigen Produkte Roheisen und Schlacke 
o r i ent i e r t . 

Die im alLgemeinen verfugbare Technik fuhrte zu ein m 
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Hochofen^ der mit einem Hochof enge rust ausgestattet ist^ urn 
die Of enkons t rukt 1 on seLbst von mogLichst alLen Lasten zu 
befreien. Auf dlesem Hochof engerust ist sowohl die gesamte 
Oberof enkons t rukt 1 on mit Gi cht versch Luss^ Gasabzugs rohren und 
SicherheitsventiLen einschLieplich DruckausgLeich abgestutzt 
und auch das Beg i ch t ungsband^ uber das die Rohmater iaLien zum 
oberen Ende des Hochofehs - der Gichtbuhne - transport i ert 
werden. 

^^^^^ Eine heute ubLiche Hochof enan I age ist wegen des gropen 

^^^m Stof f umsat zes (Erze^ Redu kt 1 onsm i 1 1 e L ^ ZuschLage fLussige 
SchLacke^ fLussiges Roheisen^ Gichtstaub) auf gute 
Tr anspor tmog L i ch ke i t en ausger i chtet ^ wobei die einzeLnen 
BauteiLe der Anlage auf einer entsprechend gropen FLache 
angeordnet sind. 

Zur Hochof enan Lage gehdren bei bekannten AnLagen neben dem 
Hochofen eine MoLLerung^ die mit dem Hochofen uber ein 
Begi chtungsband verbunden ist und entsprechend des 
Ste 1 gungswinke Ls des Beg i c h t ungsbandes und der Hohe des 
Hochofens (ca. 55 bis 65 m) ca. 300 m neben dem Hochofen 
angeordnet ist. Weiterhin befindet sich neben dem Hochofen 

• eine HeyipwinderzeugungsanLage^ in der mit heute durchweg drei 
Winderhitzern das erforderliche Reaktionsgas 

( Verbrennungs Luf t ) vorerhitzt wird, sowie weiterhin in 
Hochofennahe eine Gi chtgasentst aubungs- und ReinigungsanLage . 
Gekuhlt wird die Geste L Ipanzerung des Hochofens im aLLgemeinen 
mitteLseiner konventioneLLen GesteLLrieseLkuhlung. 

In einer un ve r d f f en t L i ch t en deutschen Pat entanme Ldung 
(AnmeLde-Nr. 198 24 367.7) wurde vorgesch Lagen^ den 
Schragaufzug oder das B gi chtungsband fur den Transport d r 
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Rohmateri a L ien zur Gichtbuhne durch einen Stei Lf orderer zu 
ersetzen^ und in einer uelteren unverof f ent L i chten Anmeldung 
(Anmelde-Nr. 198 16 867.5) wurde empfohLen, die zwischen der 
Gest e L Lpanzerung und der feuerfesten Hochofenwand angeordneten 
wassergekiihLten KuhLelemente aus einem hoc h wa rme L e i t f ah i gen 
Material zu fertigen, utn die Gefahr von Durchbruchen im 
Gestel Lbereich beim Betrieb des Hochofens zu minimieren. 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der Technik ist es 
r^^^ Aufgabe der Erfindung, am Hochofen ein neues^ raum- und 
^^^m kos t ensparendes Hochof enanlage-Konzept zu entwickeLn^. durch 

das die RohstahLerzeugung auch ftir kleine Durchsatze 

wirtschaftlich wird. 



Die gesteLLte Aufgabe wird bei einer Hochof enan Lage der 
genannten Art mit den kennzei chnenden Merkmalen des Anspruchs 
1 geLost. VorteiLhafte Ausges t a L tungen der Erfindung sind in 
den Unt eranspruchen angegeben. 

Durch die Mapnahmen der Erfindung, sowohl den Hochofen korapakt 
auszubiLden, als auch die Anordnung der zum Hochofen 
I gehorenden wichtlgsten AnLagenteile kompakt auszubilden bzw- 

• in komp^akter Weise in der unmi 1 1 e Lbaren Nahe des Hochofens 
anzuordnen, wird ein voLLig neues Design einer 
Kompakt-Hochof enanlage erhaLten. Es besteht die MogLichkeit, 
eine kon ven t i one I Le Ges t e L I r i ese I kuh Lung zu i ns t a L L i e r en . 

Durch die Verwendung von Kiih L e Lement en im thermisch 
hochbeLasteten Geste L Ibere i ch des Hochofens, die aus einem 
hochwarmeLeit f ahigen Material gefertigt sind, wird der 
Hochof enpanzer in diesem fur Durchbruche gefahrdeten Bereich 
optimal gekuhlt. Die Gefahr eines Kiih I ver sagens mit "rtlichen 
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uberhi t zungen^ verbunden mit einem Versagen der 
Ma t e ri a I f es 1 1 gke i t ^ ist dadurch nicht mehr gegeben. Daraus 
foLgt unmi t telbar^ dass der Hochof enpanzer besonders beLastet 
und auf das bisher notwendige und aufwendige Hochofengerust in 
jedem FaLL verzichtet werden kann. Notwendige Arbe i t sbuhnen 
konnen unmitteLbar am Ofenpanzer befestigt werden. Auch die 
gesamte Obe ro f enkons t rukt 1 on mi t Gichtgasversch tuss^ 
Gasabzugsrohren und den S i che r he i t s vent i Len el nsch L i epL i ch 
Druckausg Le i ch werden nun auf dem Hochof enpanzer abgestutzt. 

Nach einer vo r t e i L h a f t en Ausges t a L t ung der Erfindung wird 
dabei der sonst ubLiche aufwendige Gichtversch Luss durch eine 
in vere inf achter Bauart gefertigte Drehschurre geblLdet^ bei 
der auf einen K i ppmechan i smus verzichtet und der 
Ne i gungsw i nke L der Drehschurre entsprechend der Ofengrope 
einmalig fest justiert wird. Dies hat insbesondere fur 
kLeinere Hochofen den Vorteil^ dass das 

Gi ch t gasve rsch Lussget r i ebe (der Drehschur rent rage r ) sehr vieL 
einfacher konstruiert und die Mater iaLvertei Lung mit dem 
vorhandenen radial bewegLichen SchLagpanzer gesteuert werden 
kann . 

Auch die Abstutzung eines Beg i c h t ungsbandes auf dem Hochofen 
bzw. :auf dem Hochofengerust ist bei der Ausbildung des 
Kompakt-Hochof ens gemap der Erfindung nicht mehr erf order L i ch, 
da das Beg i ch t ungsband durch einen St e i L f 6 rde r e r ersetzt wird, 
der keiner Abstutzung bedarf und der unmitteLbar neben dem 
Hochofen angeordnet ist. Der Abstand des Stei Lf orderers 
betragt etwa 25 bis 35 m von der Hochof enmi tte Lachse . Damit 
wird es nun auch mogLich, die MoLLerung unmitteLbar daneben 
anzuordnen - ubLich sind bei bekannten Hochof enan L agen 
Abstande der MdlLerungsg baude voro H chofen von ca. 300 m - 
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wodurch eine erhebliche Einsparung des PLatzbedarfs fur die 
Hochof enanLage gemap der Erfindung erreicht wird. 

Aber auch die MoLlerung seLbst ist mit VorteiL kompakter 
gestaLtet, indem das Arbeits- und Mat e r i a L spe i c he rvo L umen von 
nach dem Stand der Technik ublichen 10 bis 12 Stunden auf 
vorzugsweise nur noch 3 bis 4 Stunden reduziert ist. Dies 
reicht fur den sicheren Bedarf der AnLage aus, da aufgrund 
einer i ns t a L L i e r t en Aut oma t i s i e r ung und Steuerung dieser 
Betrieb optimal iiberwacht werden kann. 

Da am Hochofen nur ein Abstich instaLLiert ist (mit nur einem 
Satz St ichlochstopf- und Boh rmasch i nen> ^ kann mit VorteiL nun 
auch die Gi epha L Lenkons t rukt ion sehr viel kLeiner (kompakter) 
und damit kostengunst iger ausfaLLen. Die GiephalLe ist dabei 
er f indungsgeroap unmitteLbar neben dem Hochofen angeordnet und 
so konzipiert, dass auf ein Sc h i enens/s t em zum Abtransport von 
flussigem Roheisen und flussiger SchLacke verzichtet werden 
kann- Uber ein Rinnensystem wird das fLussige Roheisen in 
entsprechend grope Pfannen gefordert und radgebunden 
abt ransport iert , wahrend die fLussige SchLacke in ein 
Sch Lackenbet t und/oder in eine Sch Lackengr anu L a t i on gefordert 
wird. 

Durch die gemap der Erfindung instalLierte 

He ipw i nde rzeugungsan Lage mit vorzugsweise nur zwei 

Winderhi tzern besteht die MogLichkeit, die Hoc ho f enan L age noch 

pLatzsparender und kompakter zu bauen. Auch hier sorgt dann 

die instaLLierte Automations- und St euerungs t echn i k dafiir, 

dass z. B. die Hochof enan I age mit einer Jahresprodukt i on von 

ca. 1 Mio t Roheisen in optimaLer Weise extrem kostengunst ig 

betrieben werden kann. 
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Die Konstruktion eines kompakten Hochofens in Verbindung mit 
einer kompakten MoLLerung, einer kompakten GiephaLLe (und 
ihrer durch den Einsatz des Stei If orderers mogLichen kompakten 
Anordnung in unmi t teLbarer Nahe des Hochofens) ist technisch 
in dieser Kombination eine ganz neue Hochof enan Lage gegeben^. 
die wesentlich zur Kostenrediikt ion einer modernen und sicher 
zu betreibenden S t a h Le rzeugungs an L age beitragt. 

Insbesondere eignet sich eine derart konzipierte kompakte 
Hochof enan Lage zur Verwendung in sogenannte Mini-miLLs. Dies 
sind HinistahLwerke mit einer jahrlichen Kapazitat von etwa 
0,5 bis 2 Mio t Rohstahl. In derartigen Mini-milLs, die bisher 
auf der Basis der D i rekt redukt i on und/oder dem EinschmeLzen 
von Schrott i n E Le kt ro-L i ch t bogenof en (EAF) arbeiten und die 
infoLge ihrer erhohten FLexibiLitat und Wi rtschaf t L i chkei t an 
Bedeutung gewinnen, konnte eine kompakte Hochof enanLage, wie 
sie die Erfindung vorschLagt, mit VorteiL eingesetzt werden. 

Weitere E i nze L he i t en , MerkmaLe und VorteiLe der Erfindung 
werden nachfoLgend anhand von i n schemat i schen 
Zeichnungsfiguren dargesteLLten AusfuhrungsbeispieLen naher 
erLautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Se i t enans i c h t eines TeiLs einer kompakten 

Hochof enanLage, 



Fig. 2 



eine vergroperte TeiLansicht des oberen TeiLs 
des Hochofens gemap Fig. 1, 
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Fig. 3 eine vergroperte TeiLansicht des unteren Teils 

des Hochofens mlt GiephaLLe gemap Fig. 1^ urn 90^ 
gedreht , 

Fig. 4 ein Layout einer Kompakt-Hochof enan lege in 

schemat i scher Draufsicht. 

In den Figuren 1 und 2 ist in Se i t enans 1 c h t ein TeiL einer 
^^^^ Kompakt-Hochof enanLage mit einem Hochofen 10 dargestelLt. 
^^^m Zwischen der feuerfesten Hochofenwand 11 und dem 

Hochofenpanzer 12 sind mit Wasser gekiihlte Kiih I e Lemente (nicht 
dargesteLLt) angeordnet^ wodurch das sonst aus Grunden der 
Betriebssicherhei t ubliche Hochof engerus t entfaLLen kann, 
weshaLb die ansonsten von diesem Geriist zu tragenden Lasten 
Ciber die Stutzen 23, 24 (Fig. 2) und den Tragring 22 vom 
Hochofenpanzer 12 volLstandig iibernommen werden. Es sind dies 
die gesamte Oberof enkonst rukt ionen mit G i ch t ve r sch L us s 14, 
Gasabzugsrohr 15, S i c he r he i t s ven t i L 16 und bewegLichem 
SchLagpanzer 17 (Fig. 2) sowie das obere Ende 21 des 
Stei Lf orderers 20, der unmitteLbar neben dem Hochofen 10 mit 
I einem Abstand von der Hoc hof enm i t t e I achse von nur etwa 25 bis 

•35 m angeordnet ist. Durch die Verwendung eines St ei Lf orderers 
20 anstelLe eines Beg i chtungsbandes zum Transport der 

Rohma ter i a L i en zur Gichtbuhne 13 ist es moglich, die Mollerung 
30 in unmi t telbarer Nahe des Hochofens 10 anzuordnen. 

Neben der kompakten Anordnung der MoLLerung 30 unmitteLbar 
neben dem Hochofen 10 ist diese seLbst kompakt und raum- und 
pLatzsparend gebaut, da sie nun nur noch ein Arbeits- und 
Mat er 1 a Lspei chervo Lumen von 3 bis 4 Stunden be r e i t s t e L Len 
muss. Sie besteht aus be i spi e Lswe i se durch Last f ah rzeuge von 



PATENTANWALTE * HEMMERICH • MOLLER • GROSSE • POLLMEIER • VALENTIN • GIHSKE 

26.02.1999 - 8 - 37672 





oben mit den Ro hma t e r i a L i en befuLLbaren Tiefbunkern 31, aus 
denen mitteLs F o rde rbande rn 34 diese Rohma t e r i a L 1 en wieder 
abgezogen und mit einem Mo I le rungs-Ste i L f 6 rde r e r 33 in die 
Hochbunker 32 eingefuLLt werden. uber Abzugsbander 35 und den 
Stei If orderer 20 werden diese Rohmater i a L i en dann zur 
Gichtbuhne 13 des Hochofens 10 gefordert. 

GLeichfaLLs in unmltteLbar Nahe des Hochofens 10 und mit 
diesem uber ein Gasabzugsrohr 15 verbunden, befindet sich eine 
Gichtgasent staubungs- und Re i n i gungsan L age 25, aus der eine 
Teilmenge des gereinigten Gichtgases uber eine RohrLeitung 26 
in eine He i pw i nde r zeugungsan L age 40 (Fig. 4) gefuhrt wird. 

In Figur 2 ist der obere TeiL des Hochofens 10 in einer 
Ausschni ttsvergrdperung dargestelLt. Sie zeigt aufgrund der 
VergroPerung besser die auf dem Hochof enpanzer 12 sich 
abstutzende Obe r o f en kons t rukt i on mit dem Tragring 22 und den 
Stutzen 23, 24, durch die das obere Ende 21 des Stei Lf orderers 
20, das Gasabzugsrohr 15 sowie die Sicherhe i t svent i Le 16 
sicher abgestutzt werden. Weiterhin sind in Fig. 2 der 
G i ch tve r sch Luss 14, der in diesem Ausf uhrungsbe i spi e L ein 
G lockenversch Luss ist, sowie der bewegLiche SchLagpanzer 17 
deutliCiher dargestelLt. 

In Figur 3 ist gLeichfalLs in etwas gegeniiber Fig. 1 
vergroperter DarsteLLung der untere TeiL des Hochofens 10 
dargesteLLt. Sie zeigt schematisch den Abstich 18 und die 
GiephaLle 50 mit dem Rinnensystem 52, uber dass das fLussige 
Roheisen mit naturlichem GefaLLe in die r adgebundenen 
Gieppfannen 51 fLiept. Oberhalb des R i nnens y s t ems 52 befindet 
sich eine Abzugshaube 57, die mit einer Ent staubungsanLage 56 
(Fig. 4) verbunden ist, so dass aufsteigende Dampf b im 
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Abstich aufgefangen und umwe L t f reund I i c h entsorgt werden 
konnen . 

In Figur 4 ist in einem Layout die Kompakt-Hochof enan Lage 
gemap der Erfindung mit ihren wichtigsten An Lagent el len 
dargestelLt. Ke man I agen t e i L ist der Hochofen 10, urn den sich 
die fur den Betrieb des Hochofens wichtigsten weiteren 
AnLagenteile mit mogLichst geringem Abstand gruppieren. Wie 
bereits zu Fig. 1 beschrieben, befindet sich in unmi t te Lbarer 
Nahe des Hochofens die MoLLerung 30 mit den Tiefbunkern 31 und 
Hochbunkern 32, aus denen iiber den Stei Lf orderer 20 der 
Hochofen 10 mit den benotigten Rohma t e r i a L i en beschickt wird. 

GLeichfaLLs in unm i t t e L ba re r Nahe des Hochofens 10 befindet 
sich die GiephaLLe 50 mit dem Rinnensystem 52, uber das das 
erzeugte Roheisen in die Gieppfannen 51 (Fig. 3) und die 
SchLacke in ein Sch Lackenbet t 53 und/oder in eine 
Sch LackengranuLat ion 54 gefordert wird. Eine 
Wasseraufbereitungsanlage 55 zurBereitstelLung des 
G ranuLi erwassers ist neben der S c h L a c keng r anu L a t i on 54 
angeordnet. Die neben der GiePhaLLe 50 angeordnete 
Ent s taubungsanLage 56 ist mit der GiephaLLe 50 und mit der 
MoLLerung 30 verbunden und sbrgt wahrend des Betriebs des 
Hochofens 10 fur eine einwandfreie Entstaubung der GiephaLLe 
50 und der MoLLerung 30. 

Der zum Betrieb des Hochofens 10 e r f o r de r L i c he Heipwind, der 
liber BLasformen 42 (Fig. 1) in den unteren TeiL des Hochofens 
eingebLasen wird, wird in einer gLeichfaLLs in Hochofennahe 
angeordneten Hei pwi nderzeugungsan Lage 40 in vorzugsweise zwei 
W i nderh i t zern 41 erzeugt. Die zum Betrieb der 

He i pw i nde rzeugungsan L age 40 benotigte thermische Energie wird 
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telLweise durch entstaubtes und gereinigtes Gichtgas 
be re i t ges t e L L t - Hierzu wird das in der G i c h t gasent s t aubungs- 
und Reinlgungsanlage 25 gereinigte Gichtgas uber eine 
Rohrleitung 26 zur Heipwinderzeugungsanlage 40 gefdrdert. 

Ein weiterer BestandteiL der erf indungsgemapen 

Kompakt -Hochof enan Lage i s t s c h L i ep L i ch e f n Koh t rb L I r aum 60> 

von dem aus mit HiLfe der i ns t a L L i e r t en Automations- und 

St euerungstechni k der Betrieb der Hochof enan lage uberwacht und 

kontroLLiert wird. 

Die in den Z e i c hnun g s f i gu r en dargesteL Lten Aus fiih rungs fo rmen 
der Kompakt-Hochof enan Lage^ insbesondere die Anordnung der 
Anlagenteile im Layout der Figur 4 sind nur mogliche 
Anwendungsbe i sp i e Le der Erfindung. Sie konnen entsprechend den 
An f o r de rungen und den gegebenen ortLichen Ve r h a L t n i ssen 
se Lbs t vers t and L i ch entsprechend verandert werden^ wenn die 
MerkmaLe der Erfindung^ wie sie insbesondere im Anspruch 1 
formuliert sind, erhaLten bleibeh. 
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Anspruche 




1. Hochof enan Lage mit einem Hochofen In Schachtof enbauwel se 
und in f re i s t ehende r Konstruktion ohne Gerust sowie 
zugeordnete AnLagenteiLe wie HeipwinderzeugungsanLage> 
MoLlerung und GiephaLLe^ zur kon t 1 nu i e r L i c hen VerhOttung von 
zumindest telLweise auf berei tet en Eisenerzen zu fLussigem 
Roheisen^ gekennze i chnet durch 

a) eine kompakte AusgestaLtung des Hochofens (10) mit den 
MerkmaLen eines Gest el Ldurchmessers zwischen 5 und 10 m und 
einer seLbsttragenden Hochofenpanzerkonstruktion und 

b) einer kompakten AusbiLdung und/oder Anordnung von 
HochofenanlagentelLenmity, 

- einem Stei Lf orderer (20) zur Forderung der Rohma t e r i a L i en 
(Eisenerz, Redukt i onsm i t t e I ^ ZuschLage) von der MoLlerung (30) 
in den Hochofen (10), 

- einer kompakten MolLerung (30) durch Reduzierung des 
Arbeits- und Ma t e r i a I s pe i c her vo L umen s auf yorzugsweise drei 
bis vier Stunden, 

- einer He i i nde r zeugungsan L age (40) mit vorzugsweise nur 
zwei W i nderh i t zern (41), 

- einer/ kompakten GiephaLLe (50) ohne Schi enensys t em fur 
Roheijsen- und Schlackentransport. 



2. Hochof enan Lage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass im Ge s t e L L be r e i c h in den Zonen Rast, KohLensack und 
Unterschacht zwischen der feuerfesten Hochofenwand (11) und 
dem Hochof enpanzer (12) wassergekuh I te Kuh Le Lemen t en aus einem 
hochwarme Lei t f ahigem Material angeordnet sind. 

3. Hochof enan Lage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 



PATENTANWALTE - HEMMERICH • MOLLER • GROSSE - POLLMEIER • VALENTIN - GIHSKE 

26.02.1999 - 12 - 37672 



gekennzei chnet ^ dass die gesamte Oberof enkonst rukt i on - mit 
Gicht versch Luss (14), Gasabzugs rohr (15), Si cherhe i t svent i Len 
(16) e i nsch L i 60 L i ch DruckausgLei ch - des Hochofens (10) auf 
dem Hocho f enpanze r (12) abgestutzt ist. 



4. Hochof enan lage nach einem oder mehreren der Anspruche 

3, dadurch gekehnzeichnet , dass am Hochofen (10) nun ein 
Abstich (18) (mit nur einem Satz S t i ch Lochst opf - und 

^ Bohrmaschinen) instaLLiert ist. 

{ft 

^^^m 5- Hochof enanlage nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 

4, dadurch gekennzei chnet , dass der Gi chtversch Luss (14) durch 
eine Drehschurre mit test i nst a I L i ertem NeigungswinkeL ohne 
Kippmechani smus gebildet und mit einem radial bewegLichen 
SchLagpanzer (17) in U i r kve r b i ndung steht. 

6- Hochof enan Lage nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet^ dass die MoLLerung (30) unmitteLbar 
neben dem Stei Lf orderer (20) angeordnet ist, uobei der Abstand 
des Stei Lf orderers (20) von der Hoc hof enmi t t e L ach se in etwa 25 
bis 35 m betragt. 

•7. HocKof enan L age nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzei chnet , dass die unmitteLbar neben dem 

Hochofen (10) angeordnete Gie^haLLe (50) so konzipiert ist, 
dass uber ein Rinnensystem (52) das Roheisen in entsprechend 
grope Pfannen (51) gefordert und radgebunden abt r anspo r t i e r t 
wird, wahrend die SchLacke in ein Schlackenbett (53) und/oder 
in eine Sch LackengranuLat i on (54) gefordert wird. 



1 bis 



8. 
7, 



Hochof enan L age nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 
dadurch gekennze i chnet , dass der Hochofen (10) und die 
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MoLLerung (30) durch eine instaLLierte Automations- und 
Steuerungstechni k miteinander verkniipft sind. 

9. Verwendung einer Hochof enan Lage nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 8^ dadurch gekennzei chnet^ dass die 
Kompakt-Hochof enanLage zur Erzeugung von RohstahL in - 
sogenannten Mini -mi t Is (Mini stahlwerke mit einer jahrlichen 
Kapazitat von etwa 0,5 bis 2 Mio t) eingesetzt wird. 
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Zusammenfassung 

Urn ein Hochof en-Konzept in besonders raum- und kos tenspa render 
Weise zu erhalten^ wird gemap der Erfindung vorgesch Lagen, 
einem besonders kompakten Hochofen (10) ohne Hocho f enges t e I L , 
bei dem der MolLer m i t t e L s S t e i I f 6 r de r e r ( 20) zur Gichtbuhne 
transport iert wird, eine kompakt ausgebildete MoLLerung (30) 
und eine kompakt ausgebildete GiephalLe (50) in unmi tteLbarer 
Nahe zuzuordnen. (Zeichnung: Fig. 4) 



9. 



